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(57) Abstract: The invention relates to a device for treating and/or conveying 
a strip of material (01, 02, 26, 36) in a treating and/or processing machine. The 
inventive device comprises at least one strip-treating tool embodied in the form 
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tung und/oderFarderung einerBahn (01, 02, 26, 36) in einerbahnbe- und/oder 
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wo 2004/056686 Al llllllliillillilllllilllliyilll||||i|||illl||illii 



CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, 
GD, GE. GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, 
KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG. 
MK, MN, MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, 
PT. RO, RU, SC. SD, SE. SG. SK, SL, S Y. TJ. TM. TN, TR. 
TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional)-, ARIPO-Patent (BW, 
GH. GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ. TZ. UG. ZM. 
ZW), eurasisches Patent (AM. AZ, BY, KG, KZ. MD, RU. 
TJ. TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY. CZ, 
DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, 
NL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ. CF, 



CG, CI, CM, GA, GN. GQ. GW, ML, MR. NE, SN, TD. 
TG). 

VerofTentlicht: 

mit intemationalem Recherchenbericht 

vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 

Frist; VeroffentUchimg wird wiederholt, falls Anderungen 

eintreffen 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang Jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



wo 2004/056686 



1 



PCT/DE2003/003972 



Beschreibung 

Vorrichtungen zur Bearbeitung und/oder Forderung einer Bahn sowie Verfahren zu deren 
Einstellung 

Die Erflndung betrifft Vorrichtungen zur Bearbeitung und/oder Forderung einer Bahn 
sowIe Verfahren zu deren Einstellung gemad Anspaich 1, 3, 12 oder 14 bzw. 42, 43 oder 
44. 

Aus der EP 12 38 935 A2 ist eine Vorrichtung zum Langsschneiden von Folien und 
Bandern bekannt, wobei ein Obermesser zur Einstellung einer Schnittbreite quer zur 
Transportrichtung der Bahn positionierbar ist 

Durch die DE 101 50 810 A1 ist ein Rollenwechsler bekannt, wobei zwei Roilenarme zur 
Aufnahme einer RoHe ein Paar bilden und jeweils einzein durch einen eigenen Motor 
entlang einer Rotationsachse der Rolle bewegbar sind. 

Die DE 196 02 248 A1 offenbart einen Falztrichter. welcher zur seitlichen Korrektur des 
gefalzten Stranges entlang eines Einlaufspaltes zweier nachgeordneter Walzen bewegbar 
ist. 

Durch die WO 01/70608 A1 ist eine quer zur Einlaufrichtung der Bahn positionierbare 
Wendestange und eine langs zur Einlauflichtung des Bahn positionierbare Registerwaize 
bekannt. Die Wendestange ist in der Weise verschwenkbar, dass sie je nach Stellung die 
Bahn nach rechts oder links umlenkt. 

Die DE 36 14 981 C2 offenbart zwei Bahnkantenfuhler, welche jeweils uber einen Antrieb 
verfugen und iiber eine gemeinsame Steuereinrichtung angesteuert werden. Ahnliches 
offenbart die DE 35 33 274 C3. 
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In der DE 1 95 40 164 CI ist eine Transportrichtung mit zwel nebenelnander angeordneten 
Fordereinrlchtungen f£ir Endiosmaterial gezelgt. wobel jede Einrichtung eine axfal 
bewegbare Vorschubeinrichtung aufweist. 

Eine Vorrichtung. mIt der es moglich ist. aus einer laufenden Papierbahn maximaler Breite 
zwe. Teilbahnen Oder drei Teilbahnen von variabler Breite zu schneiden und diese 
Teilbahnen zu falzen. ist aus der DE 42 04 264 A1 bekannt. Die dort gezeigte Vorrichtung 
umfasst drei Falztrlchter. die In zwei Ebenen angeordnet sind. wobel zwel in einer ersten 
Ebene benachbarte Falztrichter quer zur Laufrichtung der Papierbahn verfahrbar 
angeordnet sind. um wahlweisezum Falzen beider Teilbahnen einer zwelgeteiiten 
Papierbahn oder zum Falzen der zwei aufteren Teilbahnen einer dreigeteilten Bahn zu 
dienen. Eine Anpassung anderer bahnfQhrender Einrlchtungen als der Falztrichter an die 
jeweiiige Bahnbreite Ist nicht vorgesehen. 

Aus der DE 43 1 1 437 A1 ist eine Wendestangenanordnung bekannt. deren 
Wendestangen umlegbar sind. um eine an ihnen gewendete Bahn um ihre Breite je nach 
Stellung der Wendestangen nach links oder nach rechts zu versetzen. Diese 
Wendestangenanordnung ist mit der Vorrichtung aus DE 42 04 254 A1 nicht ohne 
weiteres kombinierbar. da eine mit ihr z.B. um eine halbe Bahnbreite versetzte drittelbreite 
Teiibahn nicht den fiir sie bestlmmten Falztrichter trifft. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen zur Bearbeitung und/oder 
Forderung einer Bahn sowie Verfahren zu deren EInsteilung schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemalS durch die Merkmale des Anspruchs 1. 3. 12 oder 
14 bzw. 42, 43 oder 44 gelost. 

Ein wesentlicher mit der Vomchtung bzw. dem Verfahren erzielbarer Vortell llegt 
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einerseits darin, dass ein langwieriges EInstellen be! Produktionsbeginn entfSllt. Im 
Gegensatz zu Einstellungen. welche erst wahrend der Druckauftiahme mittels 
Regelkreisen erfoigt. ist die Menge an IVIakulatur deutllch ven-lngerbar. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung Ist. dass sie eine schnelle Anpassung an eine 
Veranderung der zu verarbeitenden Bahnbreiten erm5gllcht. da ein Benutzer nicht auf 
jedes einzelne in Anpassung an die Bahnbreite zu verschiebende 
Bahnbearbeitungswerkzeug einzein zugretfen muss. 

Eine weitere Zeitersparnis ergibt sich. wenn die Steuereinheit selbst eingerichtet Ist, die 
notwendigenveise miteinander korreiierten Positionen der verschiedenen 
Bearbeitungswerkzeuge aus einer geringen Zahl von Eingabeparametem selbsltatig zu 
berechnen und einzustellen. Im einfachsten Falle genQgt es zur Berechnung dieser 
Positionen, lediglich die Breite einer zu verarbeitenden Bahn vorzugeben; die 
Steuereinheit kann aus dieser Vorgabe die erforderllGhen Positionen aller 
Bearbeitungswerkzeuge auf einfache Weise unter der Voraussetzung emiltteln, dass eine 
Referenzlinie aller zu verarbeitenden Bahnen. z. B. ein rechter oder linker Rand oder 
vorzugswelse die Mittellinle, unabhangig von deren Breite in der Vonlchtung die glelche 
Position einnimmt. 

Da die zur Anpassung an eine geanderte Bahnbreite erforderlichen Verschlebungen 
mancher Bahnbearbeitungswerkzeuge fest korreliert sind, lasst sich die Vorrlchtung 
verelnfachen, Indem ein Stellglled zum Verschieben mehrerer 
Bahnbearbeitungswerkzeuge glelchzeitig eingesetzt wird. 

Zu den Bahnbearbeitungswerkzeugen der erflndungsgemalien Vorrlchtung gehort 
beisplelswelse wenlgstens ein Falztrichter. Bel geeigneter Wahl der Referenzlinie kann es 
geniigen, wenn nur einer von zwel Falztrichtem verschlebbar ist; wahit man jedoch was 
bevorzugt Ist, die Mittellinle der zu verarbeitenden Bahn als Referenzlinie. so mQssen 
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sein. 



wenigstens beide von zwei nebeneinander angeordneten Faiztrichter verschiebbar 

Um aus einer einzeinen Ausgangsbahn in der erfindungsgemaBen Vorrichtung mehrere 
Teilbahnen zu erzeugen. die dann jeweils einzeinen Falztrichtem zugefuhrt werden 
Iconnen. weist die erfindungsgemaBe Von-ichtung zwecl<maBigenveise wenigstens ein 
IViesser zum Langsschneiden der Ausgangsbahn in Teiibahnen auf. Wenn mehr ais ein 
solches l^esser vorhanden Ist. muss wenigstens eines von ihnen verschiebbar seln. 

Die Vorrichtung kann femer wenigstens ein Intervallschneidmesser zum seitenweisen 
Langsschneiden der Materialbahn aulwelsen. Wenn es sich bel der iVIateriaibahn um eine 
bedruckte Papierbahn. insbesondere einer Zeitung handeit. kann ein solches 
Intervallschneidmesser eingesetzt warden, um die Bahn jeweils lokal In Hohejeder 
zweiten Seite zu schneiden. um so z. B. eine Broadsheet-Signatur mit Tablold-Elnlage zu 
produzieren. 



Auch ist es von Vorteil. wenn die Vorrichtung eine Langsschneideinrichtung mit 
mindestens einem Messer aufweist, welches ebenfalls quer zur Laufrlchtung der Bahn 
voreingestellt wird. um die Schnlttiinie ftir die zu erzeugenden Teilbahnen festzulegen. 

Wenn in der Vorrichtung eine in mehrere Teilbahnen zerschnittene Ausgangsbahn 
verarbeitet wird, so sind Zug- oder Fangrollen ais Bahnbearbeitungswerkzeuge 
zweckmaBigenveise jeder der Teilbahnen In glelcher Weise zugeordnet. Es ist daher 
wunschenswert. dass solche Rollen ebenfalls entsprechend der Brelte der zu 
verarbeltenden Ausgangsbahn und der Zahl der Teilbahnen automatisch durch die 
Steuerelnhelt posltionierbar sind. 

Auch Wendestangen konnen ais durch die Steuerelnhelt verschiebbare 
Bearbeltungswerkzeuge vorgesehen werden. Ais Bearbeitungswerkzeuge werden hier 
und Im folgenden auch Bahnleit-. Bahnantrlebs- und/oder Bahnfuhrungselemente. wie 
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z. B. Wendestangen, AndrQckrollen und/oder Fiihrungswalzen verstanden. 

Zum Antreiben der Verschiebung der Bearbeitungswerkzeuge weisen die Stellglieder 
vorzugsweise jewells eine Gewindespindel auf, und die verechiebbaren 
Bearbeitungswerkzeug haben jeweils einen Gleitstein. der mit einer solchen 
Gewindespindel Im Eingriff ist. 

VorteilhaftenA/eise l<ann eine solclie Gewindespindel mehrere Abschnitte aufweisen, die 
sich in Drehsinn und/oder Steigung unterscheiden. und die Gleitstelne mehrerer 
Bearbeitungswerkzeuge gleichen Typs sind jeweils im Eingriff mit den verschiedenen 
Abschnitten einer gleichen Spindel. urn die Bearbeitungswerkzeuge gekoppelt. aber ggf. 
in unterschiedlichen RIchtungen und/oder Geschwfndigkeiten zu verschieben. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zelchnungen dargestellt und werden Im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

verschiebbare Falztrichiter, eingestellt fiir eine brelte Papierbahn; 

verschlebbare Falztrlchter. eingestellt fur eine schmale Papierbahn; 

eine Fangroile mit verschiebbaren Rollen. eingestellt fiir eine breite Papierbahn; 

eine Fangroile mit verschiebbaren Rollen. eingestellt fur eine schmale 
Papierbahn; 



Fig. 3a eine Langsschneidevorrichtung mit verschiebbaren Messern. eingestellt fur eine 
breite Papierbahn; 
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Fig. 3b eine Langsschneidevorrichtung mit verschiebbaren IVIessern. eingestellt fur eine 
schmale Papierbahn: 

Fig. 4a verschiebbare gekreuzte Wendestangen. eingestellt fQr eine brelte Papierbahn; 

Fig. 4b verschiebbare gekreuzte Wendestangen. eingestellt fiir eine schmale 
Papierbahn; 

Fig. 5a verschiebbare parallele Wendestangen. eingestellt fur eine breite Papierbahn; 

Fig. 5b verschiebbare parallele Wendestangen. eingestellt fiir eine schmale 
Papierbahn; 

Fig. 6 verschiebbare gekreuzte Wendestangen mit einer gemelnsamen 
Antriebsvorrichtung; 

Fig. 7 verschiebbare parallele Wendestangen mit einer gemelnsamen 
Antriebsvonrichtung; 

Fig. 8 in Bahnlaufrichtung bewegbarer Falztrichter; 

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Druckmaschine. 

Fig. la zeigt eine Falztrichteranordnung. in derzwei Papierteilbahnen 01. 02 
nebeneinander iiber eine Waize 03 und dann in zwei Falztrichter 06, 07 gefuhrt werden. 
Die Falztrichter 06, 07 sind in einem Gestell 04 parallel zur Achse der WaIze 03 
verschiebbar gelagert. Ein Stellglied zum Verschieben der Falztrichter 06. 07 ist gebildet 
durch eine zur Achse der WaIze 03 parallele Gewindespindel 08. die zwei Abschnitte mit 
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entgegengesetzt gleicher Stelgung aufweist. und einen Antrieb 1 1 , 2. B. Elektromotor 11. 
2um Drehantreiben der Gewlndespindel 08. Der Antrieb 11 und das den Falztrichter 06; 
07 bewegendes Getrlebe konnen auch in anderer Welse ausgefQIirt sein. Die Falztrichter 
06. 07 sind Jewells mit einem Gleitstein 09 versehen, wobei die zwei Gieitsteine 09 mit 
verschledenen Absciinitten der Gewlndespindel 08 inrj EIngrlff sind. so dass eine Drehung 
der Gewlndespindel 08 die Falztrichter 06, 07 zu gegenlauflgen Bewegungen antreibt. 
Eine elektronlsche Steuereinheit 10 oder ein unten genanntes System S zur 
Vorelnstellung steuert den Elektromotor 1 1 anhand einer vom Benutzer an der 
Steuereinheit 10 eingegebenen (bzw. dem System S vorliegenden) Breite der 
Papierbahnen 01. 02. Die Infomiatlon iiber die Breite kann der Steuerelnrichtung 10 (bzw. 
System S) auch auf anderer Welse. z. B. durch Einlesen eines gemeinsamen Wertes Oder 
eines in einem Produktpianungssystem. eIner i\/1aschinensteuerung, einem 
Ausschieiischema und/oder einem Leitstand (In Fig. 9 glelchbedeutend mit P bezeichnet) 
vorgehaitenen Wertes implementlert werden. 

Ein mit dem linken Falztrichter 06 verbundener Rahmen 15 oder Gestell 15 dient 
gleichzeitig als Trager fur ein Lager der Waize 03, so dass die Waize 03 jeder Bewegung 
des Falztrichters 06 foigt. Die rechte Seite der Waize 03 ist auf einem am Gestell 04 
festen Zapfen teleskopisch, z. B. uber ein axial verschiebbares Lager 25 (Fig. lb), 
verschiebbar. Mit verschleben des Falztrichters 06 verschiebt sich somit die Waize 03 und 
z. B. eine auf der Waize 03 umlaufende Nut 20 (strichliert in Fig lb), welche mit einem 
IVIesser fur den kontinuieriichen oder diskontinuierlichen L§ngsschnltt als Schneldnut 
zusammen wirkt. 

Ebenfalls starr mit dem Falztrichter 06, z. B. iiber das Gestell 15, verbunden Ist ein 
Intervallschneidmesser 05 oder Skip Slitter 05, das oberhalb der Waize 03 montlert ist. 
Das Intervallschneidmesser 05 hat eine rotierende unterbrochene Klinge, die mit der 
Falzlinle des Falztrichters 06 fluchtet und von abwechseind auf die Papiertellbahn 01 
gedruckten Paaren von Druckseiten Jewells abwechseind ein Paar schneidet und das 
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andere ungeschnitten lasst. Wenn es sich bei den ungeschnlttenen Seitenpaaren urn 
Broadsheet-Seiten mit querzur Forderrichtung orientferten Zeilen und bel den 
geschnittenen urn Tabloid-Seiten handelt. deren Zeilen in F6«Jen1chtung orientiert sind. 
so lasst sich aus der Papierteilbahn 01 in einem angeschlossenen. nicht daigestellten 
Falzapparat auf einfeche Weise eine Signatur mit einer Einlage in der halben SeitengrSBe 
tierstellen. 

In Fig. 1b ist die Einstellung der Falztrichter 06. 07 fOr die Bearbeitung von zwei 
Papierteilbahnen 12. 13 gezeigt, die gegenuber den Papierteilbahnen 01. 02 der Fig. la 
urn einen Wert d schmaler sind. Die Mittellinie M. an der sich die Bahnen 12. 13 berOhren, 
hat in Bezug auf das Gestell die gleiche Position wie die Mittellinie M zwischen den 
Bahnen 01, 02 in Fig. 1a. Zur Einstellung der Falztrichter 06. 07 fur die Bearbeitung solch 
schmaler Papierteilbahnen 12, 13 wird uber den Elektromotor 1 1 die Gewindespindel 08 
verdreht. so dass die Falztrichter 06. 07 jeweils urn 612 zur Mittellinie M hin verschoben 
werden. 

In einer vorteilhaften Abwandlung bzw. Weiterbildung ist mit dem Falztrichter 06; 07 - 
zusatzlich oder anstelle der Verbindung zum Messer 05 - eine der Trichterspitze 
nachgeordnete getriebene Waize 30 zusammen bzw. gleichzeitig mit dem 
Falztrichter 06; 07 seiUich bewegbar. Hierzu ist der Falztrichter 06; 07 vorzugswelse Qber 
ein gemeinsames Gestell 15 mit einer Lagerung der WaIze 30 verbunden. Bel 
Verschieben des Falztrichters 06, 07 wird gleichzeitig die WaIze 30 bewegt. Die WaIze 30 
ist entweder als getriebene Uberfuhrwaize 30 ausgefuhrt, uber welche ein den Falztrichter 
06; 07 verlassender Strang gefuhrt wird und eine Richtungsanderung erfahrt. In anderer 
Ausfuhrung kann die WaIze 30 als z. B. einzelmotorisch getriebene Zugwaize 30 einer 
Zugwalzengruppe ausgefuhrt sein, gegen welche eine Andruckwaize 35 anstellbar ist. In 
diesem Fall ist die gesamte Zuggruppe 30. 35 mit dem Falztrichter 06; 07 veriaunden. 



Selbstverstandlich konnte eine Falztrichteranordnung der in Fig. la . 1b gezelgten Art 
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auch drei oder mehr Falztrichter fiir die Verarbeitung einer entsprechenden Zahl von 
Teilbahnen aufwelsen. Wenn drei parallele Teiibahnen zu verarbeiten sind und ihre 
IVIittellinie M unabhangig von der Breite der Bahnen stets die gleiche Position In Bezug auf 
das Gestell liat. so sind die zwei SuGeren Falztriciiter bel elner Anderung der Breite der 
Teilbaiinen urn d Jewells urn d zu verschleben, waiirend der mittlere Falztrichter 
unverschoben blelbt. Bei vier Teiibahnen betragt entsprechend die Verschlebung d/2 fur 
die zwei mittieren und 3d/2 fQr die zwei §u(Seren, etc. 

In vorteiihafter AusfQhrung 1st es zur Voreinsteilung der Druckmaschlne (slehe Fig. 9) 
vorgesehen. dass die Steueaing 10 bzw. der Antrleb 11 fiir die beschriebene Bewegung 
des Faiztrichters 06; 07 in SIgnalverbindung mit dem System S steht. Anhand der 
Produktionsdaten (z. B. der Bahn- bzw. Teiibahnbreite b; b') wird die aktuelle Lege des 
Faiztrichters 06; 07 mit einer fOr diese Produktlon voigegebenen bzw. vorgebbaren Lage 
verglichen und ggf. eine entsprechende Bewegung Qber Stellbefehle an den betreffenden 
Antrieb 11 veranlasst. Je nach Bahn- bzw. Teiibahnbreite und/oder Lage deren IViltte ist 
der Falztrichter 06; 07 (bzw. die Trichterspitze) entsprechend seitllch zu positionleren. Der 
Falztrichter 06; 07 wird z. B. derart Positioniert. dass die Teilbahn 02; 05 mittig bzgl. der 
Trichterspitze auf den betreffenden Falztrichter 06; 07 auflauft. Vorelnstellwerte konnen 
tabellarisch fur die verschledenen Produktionen hinteriegt sein, oder aber es findet Im 
System eine Berechnung anhand der durch die Bahnbreiten und den seitllchen Veraatz 
resuitlerenden Bahnwege statt. 



Fig. 2a zeigt eine Fangrollenanordnung als weiteres Beispiel von 
Bahnbearbeitungsweri<zeugen einer erfindungsgemaiSen Vomchtung. Diese 
Fangrollenanordnung besteht aus einer Waize 14, die im Betrieb von einer zu fangenden, 
in der Figur nicht dargestellten Papierbahn umschiungen ist. mehreren Roiien 16, 
mehreren Gleltsteinen 18. 19. 21, einer Fiihrungsschiene 17, einer Gewindespindel 22 
und einem von der bereits erwahnten Steuereinheit 10 (bzw. System S) gesteuerten 
Elektromotor 23. 
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Die Waize 14 ist in dem Gestell 04 dreiibar gelagert. Paraiiel zur Waize 14 ist die 
FQhrungsscliiene 17 Im Gestell 04 gelagert. Auf der FQhrungsschlene 17 sind mehrere 
Gleitsteine 18. 19 verscliiebbar angeordnet. Ein mittig zur Waize 14 angeordneter 
Gleitstein 21 ist auf der FQhrungsschlene 17 fest angeordnet. Die Gleitsteine 18. 19 und 
21 tragen jewells eine drehbar gelagerte Rolle 18. Dabei drucken die Rollen 16 gegen die 
Waize 14 und rollen gegen diese ab. Da die Rollen 16 nur in einer Richtung drehbar 
ausgelegt sind. verhindem sie ein Zuruckiaufen der urn die Waize 14 geschlungenen 
Papierbahn bei einem eventuellen Paplerbahnbruch. 

Die Gewindesplndel 22 durchstoBt auf einer Seite das Gestell 04 und ragt an dleser Steile 
aus dem Gestell 04 hinaus. Sie ist dabei parallel zur Waize 14 und zur Fuhrungsschiene 
17 ausgerlchtet. Die Gewindesplndel 22 verfugt iiber zwel verschledene 
Gewindeabschnitte mit unterschiedlichem Drehsinn. die durch einen gewindeiosen 
Abschnitt voneinander getrennt sind. Auf diesem gewindeiosen Abschnitt ist der Gleitstein 
21 angeordnet. Die beiden Gewindeabschnitte haben Steigungen. die entlang einer 
Langsachse der Gewindesplndel 22 proportional zum Abstand von dem Gleitstein 21 
zunehmen. Die Gleitsteine 18, 19 stehen mit dem vom Gleitstein 21 aus gesehen linken 
bzw. rechten Gewlndeabschnitt nicht etwa uber ein Innengewlnde mit mehreren 
Windungen im Eingriff-ein solches wiirde aufgrund der Variabilitat der Steigung stecken 
bleiben. sondern fiber einen einzigen schmaien Zapfen. der auf einem kleinen 
Umfangsabschnitt der Gewindesplndel 22 in deren Gewindegang eingreifl An dem aus 
dem Gestell 04 hinausragenden Endabschnitt der Gewindesplndel 22 greifl der 
Elektromotor 23 an der Gewindesplndel 22 an. 

Sofem die gezelgte Fangrolienanordnung fur eine Papierbahn mit schmaierer Breite 
eingesetzt werden soil, werden die Gleitsteine 18, 19 entlang der Fuhrungsschiene 17 
verschoben. wie in Fig. 2b gezeigt. Dabei wird die Gewindesplndel 22 iiber den Antrieb 23 
gedreht. Infolge des unterschiediichen Drehsinns der beiden mit den Gleltsteinen 18 bzw. 
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19 im Eingrfff stehenden Gewindeabschnitte bewegen sich bel einer Verdrehung der 
Gewindesplndel 22 die Gleltstelne 18 von links und die Gleitsteine 19 von rechts auf den 
mittigen Gleitstein 21 zu. Die Bewegung der Gleitsteine 18. 19 erfolgt dabel synchron. 
jedoch infolge der sich entiang der Langsachse der Gewindesplndel 22 andemden 
Stelgungen der Gewindeabschnitte sind die Wege. die die Gleitsteine 18. 19 und damit 
die von Ihnen gefiihrten Rollen 16 zurucklegen. proportional zu Ihrem Abstand vom 
mittleren Gleitstein 21. Je nach Breite der zu verarbeitenden Papierbahn lessen sich die 
Gleitsteine 18, 19 uber eine entsprechende Verdrehung der Gewindesplndel 22 mehr 
Oder wenlger nah an den Gleitstein 21 stufenlos verechleben. und die Fangrolle damit fQr 
bellebige Papierbahnbreiten einstellen. Die Gleitsteine 18, 19 kdnnen vor einer 
Verschiebung beliebig an der Spindel 22 platziert seln; das Verhaitnis ihrer Abstande 
bleibt bei einer Verschiebung erhaiten. 

Denkbar ware auch, zwei Gewindeabschnitte mit Jewells uber ihre Lange hinweg 
gleichbleibender Steigung vorzusehen. Dies ist ausreichend ffir eine Rollenanordnung mit 
nicht mehr als drei verschlebbaren Rollen 16. Im Falle einer groReren Rollenzahl. wie in 
der Fig. 2b gezeigt, wurde der Abstand zwischen den zwei llnken Gleltsteinen 18 (und 
auch zwischen den rechten Gleitsteinen 19) bei einer Verschiebung konstanl bleiben und 
Abstandsverhaltnisse wurden sich bei einer Verschiebung andem. 

Eine andere Moglichkeit ware, fiir jeden einzelnen der vier Gleitsteine 18, 19 einen 
eigenen Gewindeabschnitt mit speziflscher Steigung voizusehen. Die Variabilitat der 
Bahnbreiten. auf die die Fangrollenanordnung einstellbar ist. ist dann alleixllngs dadurch 
eingeschrankt. dass die Gleitsteine - zumlndest solche. die uber ein Innengewinde mit 
mehreren Windungen an die Spindel gekoppelt sind - die Gewindeabschnitte mit der fiir 
ihr Gewinde passenden Steigung nicht veriassen konnen, 

Es konnten auch mehrere Gewindespindeln mit je zwei Abschnltten von entgegengesetzt 
gleicher Steigung vorgesehen werden. die jeweils Gleitsteine von einander bezQgllch der 
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Mittellinle M spiegelbildllch gegenuberliegenden Rollen tragen. Diese Gewlndesplndein 
sind zweckmaBlgerweise untereinander identisch. Um unterschledllche Verschiebungen 
der an sie gekoppellen Rollen zu erreichen, konnen die Gewlndesplndein von einem 
gemelnsamen Elektromotor uber ein Getrlebe mit jeweils angepasstem 
Obersetzungsverhaltnis angetrieben sein, Oder jede Gewlndespindel hat einen elgenen 
Elektromotor, der von der Steuerelnhelt jeweils Indivlduell entsprechend der erforderllchen 
Verschiebung angesteuert wlrd. 

Auf die eben beschriebene Art und Weise lassen sich auch Zugrollenanordnungen fur zu 
verarbeitende Papierbahnen mIt unterschiedllchen Brelten einstellbar ausfuhren. da 
Zugrollenanordnungen prinziplell einen zu Fangrollenanordnungen analogen Aufbau 
aulweisen. Derartige Voreinstellwerte konnen tabellarisch fur die verschledenen 
Produktionen hinteriegt sein, Oder aber es findet im System S eine Berechnung unter 
Venwendung der durch die Bahnbreiten und den zu erhaltenden seitlichen Versatz statt. 

Fig. 3a zeigt eine Langsschneidevorriclitung 71 eines Oberbaus 67 (Fig. 9). Die 
Langsschneidevorriciitung 71 ist dazu ausgebildet, eine einlaufende Bahn in mehrere 
Teiibalinen, z.B. zwei Teiibahnen langs aufzusciinelden. Dabei sInd zwel 
Fuhrungssciiienen 24 parallel in dem Gestell 04 angeordnet. Eine Papierbahn 26 ist 
zwischen den beiden Fiihrungsschienen 24 hindurch gefuhrt. Zwel Schlitten 27 sind auf 
den zwei Fuhrungsschienen 24 verschiebbar gehalten. Sie sind spiegelbildllch zueinander 
ausgefiihrt und montiert. Jeder Schlitten 27 tragt ein rotierendes iVIesser 28 mit senkrecht 
zur Papierbahn 26 ausgerichteter Schneidkante und eine mit dem Messer 28 
zusammenwirkende Gegendruckrolle 29 (Gegenmesser). Zwischen den Schlitten 27 
befindet sich ein weiteres IVIesser 32, das ebenfalls senkrecht auf der Papierbahn 26 
steht, und eine mit diesem zusammenwirkende Gegendnjckrolle 31. Die Papierbahn 26 
wird von den Messern 28, 32 und Gegendruckrollen 29, 31 In vier Teiibahnen 
zerschnitten. Eine zu den Fuhrungsschienen 24 parallele Gewlndespindel 33 hat zwel 
Gewindeabschnitte mit unterschiedlichem Drehsinn und gleicher Steigung, von denen 
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jeder mit einem der Schlltten 27 im Eingrlff steht. Ein Endabschnitt der Gewindespindel 33 
ragt an einer Selte aus dem Gestell 04 heraus. An diesem Endabschnitt 1st ein Antrieb 34, 
2. B. Elektromotor 34, zum Drehantrelben der Gewindespindel 33 vorgesehen. Die 
einzelnen Messer 28; 32 bzw. Gegenmesser kdnnen auch gemelnsam durch einen 
anders gearteten Antrieb 34 Oder durch EInzelantriebe je Messer oder Messerpaar 
antrelbbar seln. 

Soil die beschriebene Langsschneldevorrichtung eine Paplerbahn 36 mit schmaler Brelte 
In vier Tellbahnen zerschneiden, so wird wie in Fig. 3b gezelgt die Gewindespindel 33 
vom Elektromotor 34 verdreht. Da die Schlltten 27 auf unterschledllchen 
Gewlndeabschnitten der Gewindespindel 33 mit unterechledllchem Drehsinn und gleicher 
Steigung in Eingriff stehen. bewirkt die Verdrehung der Gewindespindel 33, dass sich die 
Schlltten 27 urn jeweiis glelche Strecken aufelnander bzw. auf das mittlge Messer 32 zu 
bewegen. Die Verdrehung der Gewindespindel 33 wird solange fortgesetzt, bis der 
Abstand zwischen zwei Messern 28, 32 einem VIertel der Brelte der schmalen Paplerbahn 
36 entsprlcht 

Der Betrieb des Motors 34 ist durch die Steuerelnhelt 10 (bzw. System S) (Fig. la) 
gesteuert bzw. vorgegeben. die die Positionen der Messer 28 anhand einer vom Benutzer 
eingesteiiten oder durch (nicht dargesteilte) Sensoren automatisch erfassten Brelte der zu 
schneldenden Bahn oder der aus dem Schnelden resultlerenden Tellbahnen berechnet 

Im Fall von mehreren Messereinhelten (Paaren aus Messern 28; 32 und Gegenmesser 
29) konnen z.B. alle jeweiis einzein angetrieben und/oder einzein an-/abstellbar. 

Die axlale Positlonlerung oder zumindest Voreinstellung von der Maschinensteuerung 
wird vorzugsweise automatisch anhand der zum Bedrucken beabsichtlgten Brelte der 
Bahn und der produktspezifisch vorzunehmenden Schnittlinlen oder von einem Bedienpult 
her manuell vorgenommen. HIerzu wird beisplelswelse vor Produktlonsstart vom System 
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S (von der Maschinensteuerung bzw. einem entsprechenden Softwareprogramm) die 
aktuelle Einstellung auf fur die geplante Produl^tion erforderliche Voreinstellwerte liin 
tiberpruft und/oder eine Vorelnstellung durcli Einwirken auf den Antrieb 34 (oder die die 
Antriebe 34) getroffen. Derartlge Voreinstellwerte konnen tabellarisch fur die 
verscliiedenen Produktionen hinterlegt sein, oder aber es findet im System S eine 
Bereciinung unter Venfl/endung der durch die Bahnbreiten und den zu erhaltenden 
seitiiclien Versatz statt. 



In Fig. 4a ist ein Wendedeck mit zwei gekreuzten Wendestangen 37, 38 als welteres 
Beispiel von Balinbearbeitungswerkzeugen gezeigt, die In der Vomchtung vorhanden seIn 
konnen. Zwei Paare von Fiihrungsschienen 39. 41, ais vordere 41 bzw. hintere 
Fulirungsschienen 39 bezeichnet. sind zwischen Piatten des Gesteils 04 gehalten. Von 
jedem Paar Fiihrungsschienen 39, 41 ist nur eine obere FGhrungsschiene in der Figur zu 
sehen, da sie die zu ihr paraliele darunter liegende Schlene verdeckt. An den Enden der 
Wendestange 37 ist jeweils ein Gleitstein 42. 43 vorgesehen, wobei der Gleitstein 42 auf 
der sichtbaren oberen Fuhrungsschiene 39 des hinteren Fiihrungsschlenenpaares und 
der Gleitstein 43 auf der sichtbaren oberen Fiihmngsschiene 41 des vorderen 
Fuhrungsschienenpaares gleitend angeordnet ist. Entsprechend sind an den Enden der 
Wendestange 38 zwei Gleitsteine 44. 46 vorgesehen, wobei der Gleitstein 44 auf der nicht 
sichtbaren unteren Fuhrungsschiene 39 des hinteren Fuhrungsschienenpaares und der 
Gleitstein 46 auf der nicht sichtbaren unteren Fuhrungsschiene 41 des vorderen 
Fuhrungsschienenpaares gleitend angeordnet ist. 

Zwischen den Fuhrungsschienenpaaren 39 und 41 und quer zu diesen ist Im Gestell 04 
eine Umlenkwaize 47 drehbar angeordnet. 

Eine senkrecht zu den Fuhrungsschienenpaaren 39 und 41 einlaufende Papierbahn 51 
umlauft die schrage Wendestange 37 und andert dadurch ihre Laufrichtung urn 90». Sle 
umschlingt die Umlenkwaize 47 und lauft von dieser wieder zuruck und uber die schrSg 
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gestellte. mit der Wendestange 37 gekreuzte Wendestange 38, wodurch sich ihre 
Laufrichtung abermals um 90" andert, so dass sie nach Verlassen des Wendedecks ihre 
urspriingllche Laufrichtung zuriick eriangt hat. jedoch um genau eine Paplerbahnbreite 
versetzt ist und gewendet ist. 

Ein zu den Fuhmngsschienen 39, 41 paralleles Paar von Gewindespindein 48, von denen 
In der Figur eine untere Gewindesplndel 48 von der oberen Gewindespindel 48 verdeckt 
ist, sind in dem Gesteii 04 drehbar gehaiten. An einem Endabschnitt jeder Spindel 48 
greift eIn Antrieb 49, z.B. ein Elektromotor 49 an. 

Soil die beschriebene Anordnung wie in Fig. 4b gezeigl fur eine Papieriaahn 52 mit 
geringerer Breite eingesetzt werden, so muss zum einen der Abstand der Wendestangen 
37 und 38 verandert werden, dam it ein Versatz von genau einer Bahnbreite erreicht wird. 
Hierfiir steuert die Steuereinheit 10 (bzw. System S) (in der Fig. nicht dargesteiit) eine 
gegenlaufige Bewegung der ly/lotoren 49 und damit der Wendestangen 37, 38. Zum 
anderen kann, insbesondere wenn mehr als zwei Teilbahnen zu verarbeiten sind, eine 
gleichsinnige Verschiebung der Wendestangen 37, 38 erforderlich sein, um zu 
gewahrleisten, dass die Teilbahnen den Enden der Wendestangen 37, 38 nicht zu nahe 
kommen. Hierfur steuert die Steuereinheit 10 (bzw. System S) die Motoren 49 Jewells 
gleichsinnig an. 

Das eben beschriebene Wendedeck ist in Fig. 5a nach eInem Umbau dargesteiit. Die 
Wendestangen 37 und 38 sind in dieser Ausgestaltung parallel zueinander mit den 
Gleitsteinen 42, 43, 44, 46 auf den Fuhrungsschienen der Fuhrungsschienenpaare 39 und 
41 gleitend angeordnet. 

Eine zu versetzende Papierbahn 53 lauft senkrecht zu den Fuhoingsschienenpaaren 39 
und 41 in das Wendedeck ein, umschlingt nacheinander die Wendestange 37 und die 
Wendestange 38, und verlasst der Wendedeck um eine Paplerbahnbreite seitlich versetzt. 
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ohne gewendet worden zu sein. 

Wle Im Falle der Fig. 4a, 4b verschlebt zur Anpassung des Wendedecks an eine 
Paplerbahn 54 (Fig. 5b), die eine geringere Breite als die Balin 53 aulwelst, die 
Steuereinhelt 10 (bzw. System S) einerseits die Wendestangen 37, 38 aufeinander zu, so 
dass der Abstand der Wendestangen an die geanderte Baiinbrelte angeglichen wird, und 
verschlebt, wenn notwendig, beide Wendestangen 37, 38 glelchsinnig. damit die Bahn 54 
hinreichend mittig auf die Wendestangen trifft. 

Fig. 6 zeigt eine vorteilhafte Ausfuhrung der Wendestangenanordnung nach Fig. 4, wobei 
die Anordnung jedoch jewells iedlgllch einen Trager 39; 41 fOr die beiden Wendestangen 
37, 38 auiwelst. Die Gleitsteine 43; 46 gieiten auf dem seiben Trager 39; 41 und werden 
Qber eine gemeinsame Gewindespindel 48 angetrieben, welche zwei gegenlaufige 
Gewinde fiir jeweiis einen der Gleitsteine aufwelst. Die Splndel wird durch den l\4otor 49 
angetrieben, wobei sich bei Rotation der Gewindespindel die Gleitsteine 43; 46 
gegenlaufig bewegen. 

Fig. 7 zeigt ebenfalis eine vorteilhafte AusfOhrung der Anordnung nach Fig. 5, wobei hier 
wie in Fig. 6 eine gemeinsame Gewindespindel 48 mit gegenlSufigen Gewinde fur die 
Gleitsteine 43; 46 vorgesehen ist. Die Gleitsteine 43; 46 laufen auch auf dem seiben 
Trager 41. Ein Antreiben der Gewindespindel 48 durch den gemeinsamen iy/lotor49 
bewirkt eine gegenlaufige Bewegung der beiden Wendestangen 37; 38 mit ihren 
Gleitsteinen 43; 46. 

Ein Wendewerk 72 einer Druckmaschine (Fig. 9) weist zumindest ein Wendedeck mit 
zwei einander zugeordneten Wendestangen 37; 38 auf. mittels welchem eine Tellbahn 51 
bis 54 auf eine andere Flucht gebracht und/oder gestOrzt werden kann. Es belnhaltet ein 
Paar von Wendestangen 37; 38. In einer hier nicht dargestellten vortellhaften Ausfuhrung 
sind zwei Wendedecks, d.h. zwei Paare von Wendestangen 37; 38 zum Versatz bzw. zum 
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StQrzen zweler Tellbahnen 51 bis 54 vorgesehen. Die Wendestangen 37; 38 eines Paares 
l<onnen wie dargestellt entweder paraliel zueinander und urn 45° gegen die einlaufende 
Bahn geneigt angeordnet sein (Versatz), oder aber sie sind senkrecht zueinander 
angeordnet und um 45» bzw. 135» gegen die einlaufende Bahn geneigt (Sturzen und ggf. 
Versatz). 



In vorleilhafter AusfOhrung sInd samtliche Wendestangen 37; 38 in der Ebene der Jewells 
einlaufenden Bahn um 90" verschwenk- bzw. verkippbar ausgefuhrt. in einer Variante zu 
den Figuren 4 und 5 ist auch eine fliegende Lagerung der Wendestangen 37; 38, d.h. mit 
einem befestlgten und einem frelen Ende vorteilhall. In diesem Fall entfallen die trager 39. 
In Welterbildung ist den Wendestangen 37; 38 jeweils ein nicht dargestelltes Mittel 
zugeordnet, welches die aktuelie Stellung der Wendestange 37; 38 - nach links oder nach 
rechts gekippt - erfasst und an die Maschlnensteuerung bzw. den Leitstand der Maschlne 
bzw. das System S meldet. Dies konnen beispielsweise Inltlatoren seIn, welche 
mechanisch (Schalter) oder elektromagnetisch (Induktlon. LIchtschranke) aktlviert oder 
deaktiviert werden. sobaid sich die Wendestange 37; 38 in eIner der vorgesehenen Lagen 
befindet. Der Drucker bzw. ein Programm kann dann Oberpriifen. ob sIch die 
Wendestangen 37; 38 in derfQr die geplante Produktion erforderllchen Stellung befinden. 
Es kann durch das System S ein Fehleraignal ausgegeben werden. wenn die Stellung der 
Wendestange 37; 38 zur beabsichtlgten Produktion (bzw. BahnlauO nicht ubereinstlmmt. 

Jede Wendestange 37; 38 ist wie oben dargestellt in bevorzugter Ausfuhrung Insgesamt 
in elner Richtung quer zur einlaufenden Bahn bewegbar im Oberbau 67 angeordnet 
Hiermit ist die Wendestange 37; 38 angepasst an ein Produkt bzw. einen Bahnlauf bzw. 
Bahnbreile mittels des Antriebes 49 posltionlerbar. 

Zur Voreinsteliung der Druckmaschlne ist es in vortellhatter Welse vorgesehen, dass die 
Antriebe 49 der Wendestangen 37; 38 in Signalverbindung mit dem System S stehen. 
Anhand der Produktionsdaten (z. B. vorgesehene Bahnfuhrung, resultierende 
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theoretische Schnlttlinje, und/oder Bahn- bzw. Teilbahnbreite) wird die aklueHe Lage der 
Wendestange 37; 38 mit einer fur diese Produktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren Lage 
verglichen und ggf. eine entsprechende Bewegung iiber Stellbefehle an die betreffenden 
Antriebe 49 veranlasst. Derartige Vorelnstellwerte konnen tabellarisch fur die 
verschledenen Produktionen hinterlegt sein, oder aber es flndet Im System S eine 
Berechnung unter Venwendung der durch die Bahnbreiten und den zu erhaltenden 
seitlichen Versatz statt. 

In einer Weiterbildung des Oberbaus 67 ist den verscliwenkbaren Wendestangen 37; 38 
ein nicht dargestellter Antrieb fOr das Schwenken zugeordnet. welcher beispielsweise wie 
fiir die Antriebe 49 dargelegt, durch das o. g. System S entsprechend der geplanten 
Produktion und/oder BahnfuSirjng voreingestellt wird. Ein derartiger Antrieb ist vorteilhaft 
beispielsweise ais mit Druckmittel beaufschlagbarer Zylinder ausgefiihrt, weicher auf einer 
Seite mit dem Gesteli und auf der anderen mit der Wendestange 37; 38 aufierhaib ihres 
Drehpunktes angreift. 

Fig. 8 zeigt eine sctiematischie Seitenansiclit des als Falztrichter 06; 07 ausgefiihrten 
Bahinbearbeitungswerkzeugs. Der Faiztrichter 06; 07 ist in vorteiiiiafter Ausftihrung in 
einer Rictitung (zumindest eine Komponente) bewegbar, welclie senkrecht zum 
Ruckenfalz des den Falztricliter 06; 07 verlassenden Stranges und/oder im wesentlichen 
parallel zu einer Rotationsachse eines Zylinders (Querschneidzylinder, 
Falzmesserzylinders und/oder Falzklappenzylinder) eines nachgeordneten Falzapparates 
68 (siehe Fig. 9). Hiemriit lasst sich der korrekte Einlauf in die Zylinder des Falzapparates 
68 fur unterschiedliclie Balin- bzw. Strangbreiten und/oder Lagen einstellen. 

In vorteiihafter Ausfuiirung ist es zur Voreinstellung der Druckmaschine vorgeselien. dass 
ein nicht dargestellter Antrieb fur die beschriebene Bewegung des Falztrichters 06; 07 in 
Signalverbindung mit einer Steuerung 10 oder vorteilhaft mit dem System S steht. Anhand 
der Produktionsdaten (z. B. der Bahn- bzw. Teilbahnbreite) wird die aktuelle Lage des 
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Falztrichters 06; 07 mit einer fQr diese Produktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren Lege 
verglichen und ggf. eine entsprechende Bewegung Qber Stellbefehle an den betreffenden 
Antrieb veranlasst. Je nach Bahn-, Tellbahn- bzw. Strangbrelte 1st der Falztrichter 06; 07 
(bzw. die Trichterspitze) entsprechend zu positionieren. Der Falztrichter 06; 07 wird z. B. 
derart Posltioniert, dass der gefalzte Strang fQr jede Breite In geelgneter Welse - z. B. Im 
wesentlichen mittig auf die Mantelflache des nachfoigenden Zyllnders - In den 
Falzapparat 68 bzw. dessen Fordervomchtungen gelangt. Vorelnstellwerte konnen 
tabellarlsch fiir die verschledenen Produktionen hinteriegt sein, oder aber es findet im 
System eine Berechnung anhand der durch die Bahnbreiten und den seltllchen Vereatz 
resultierenden Bahnwege statt. 

Die vorgenannten Bahnbearbeitungswerkzeuge sind einzein oder zu mehreren 
Bestandteil einer bahnbe- und/oder -verarbeitende Maschlne. z. B. Druckmaschlne 
(Fig. 9), insbesondere eine Rollenrotationsdruckmaschine zum Bedrucken einer oder 
mehrerer Bahnen B. Diese weist z. B. mehrere Aggregate 61; 62; 63; 64; 65; 66; 67; 68; 
69 zur Versorgung, zum Bedrucken und zur Weiterverarbeitung auf. Von z. B. einer 
Rollenabwicklung 61 wird die zu beduckende Bahn B. insbesondere Paplerbahn B. 
abgewickelt, bevor sie uber ein Einzugwerk 62 einer oder mehreren Druckeinhelten 63 
zugefuhrt wird. Zu den standardmaftig fur den IVlehrfarbendruck vorgesehenen 
Druckeinhelten 63 (z.B. vier Stuck fOr Vierfarbendruck) konnen zusatzliche Druckeinhelten 
63 vorgesehen sein, welche dann belspielsweise auch abwechseind zu einem oder 
mehreren der ubrigen Druckeinhelten 63 fur den fllegenden Druckformwechsel einsetzbar 
sind. Die Druckeinhelten 63 konnen auch z.T. vertlkal ubereinander als 
Briickendruckwerke 63 oder als (Neun- bzw. Zehnzyllnder-) Satellltendruckelnhelten 
ausgefuhrt sein. 

in einer Ausgestaltung kann Im Bahnweg ein Lacklenwerk 64 vorgesehen sein. 
Nach dem Bedrucken und ggf. Lackieren durchlauft die Bahn B belspielsweise einen 
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Trockner 65 und wird ggf. in einer KQhIeinhelt 66 wieder abgel<uhlt. falls die Trocknung 
auf thermische Weise erfolgt Nach dem Trockner 65. in oder nach der Kulileinlieit 66 
kann mindestens eine weitere. in Fig. 9 niclit dargestellte Konditioniereinrichtung. wie z.B. 
eine Beschiclitungseinrlciitung und/oder eine Wiederbefeuchtung vorgesehen seln. Nach 
der Kiihlung und/oder Konditionierung kann die Bahn B Qber einen Oberbau 67 einem 
Falzapparat 68 zugefQhrt werden. Der Oberbaubau 67 weist z. B. ein nicht in Fig. 1 
dargestelltes Sillkonwerk, die LSngsschneidevorrichtung 71 und eine mindestens ein 
Wendedeok aufWeisende Wendeeinrichtung 72 bzw. Wendewerk 72 sowie eine den oder 
die Falztrichter 06; 07 aufweisende Trichterelnheit 73. Das genannte Sillkonwerk kann 
auch vor dem Oberbau 67. z.B. im Berelch der Kuhleinheit 66 angeordnet sein. Der 
Oberbaubau 67 kann welter ein in Fig. 9 nicht dargestelltes Perforien«^erk. ein Leimwerk. 
ein Nummerienwerk und/oder einen Pflugfalz aufwelsen. Nach Durchlaufen des Oberbaiis 
67 wird die Bahn B bzw. werden Tellbahnen B1; B2 in den Falzapparat 68 gefuhrl. 

In vorteilhafter Ausfuhrung weist die Dmckmaschine zusStzlich einen gesonderten 
Querschneider 69. z.B. einen sog. Planoausleger 69. auf. In welchem eine beisplelsweise 
nicht durch den Falzapparat 68 gefuhrte Bahn B in Formatbogen geschnitten und ggf. 
gestapelt oder ausgelegt wird. 

Der IViaschine ist vorzugsweise das System S zur Voreinstellung. z. B. als zusatzllches 
Programm in einer Maschinensteuerung und/oder einem Planungssystem zugeordnet. 
welches In logischer Signalverbindung zu einem oder mehreren der o. g. 
Bearbeitungswerkzeuge bzw. Aggregate 61; 62; 63; 64; 65; 66; 67; 68; 69. insbesondere 
der Aggregate 61 ; 63; 67 steht. 

Unter die o.g. Bahnbearbeitungswerkzeuge fallen In vorteilhafter Welterbildung auch 
Elemente des Rollenwechslers 61. So ist es z. B. auch von Vorteil. bei Produktumstellung 
mit einem oder mehreren der o.g. Bahnbearbeitungswerkzeugen gleichzeitlg eine seitllche 
Verstellung der Rollenamie. passend auf die neue Breite und/oder Position der Bahn, 
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vorzunehmen. Die Veratellung der Rolle ist 2. B. nQtellch. wenn eine Tellbahn in anderer 
Flucht durch die Drucl<maschine gefafiren werden soil. 

Ebenso ist es von Vorteil. wenn gleiclizeitig eIne seitliche Verstellung von Schnittregister- 
und/oder Farbreglstemiessglieder. z. B. Kopfe. und/oder eine Bahnkanlenregeiung 57 in 
axlaler Richtung an die neue Produktion angepasst werden. und/oder eine Veretellung der 
AndrOckrolien an der Zugwaize unterlialb des Trichtera erfolgt. 

Im Bereich des Falzapparates kann gleichzeitig. z. B. zu anderen Verstellungen. eine 
Verstellung des Schaufelrades im Ausgang. eine Verstellung der Klebedusen einer ggf. 
vorhandenen Klebeeinrichtung. eine Verstellung des zweiten Langsfalzes und/oder eine 
Verstellung eines Perforiermessers zur Langsperforation erfolgen. 

Unter dem Begriff Bahnbearbeitungswerkzeuge sind im o.g. Kontext somit im weiteren 
Sinne auch Sensorik und Aktuatarik zu verstehen. welche einen Einfluss auf das Erfassen 
und die Beeinflussung des Laufes eIner Bahn bzw. Tellbahn bzw. Stranges ausQben. 

Bei Voreinstellung der Druckmaschine erhalt nun z. B. vor Beginn einer Produktion das 
System S von einem Produktplanungssystem, einer Dmckvorbereitungsstufe, dem 
Drucker selbst und/oder einem vorliegenden Ausschlelischema zur Voreinstellung 
relevante Daten zur geplanten Produktion. Das AusschleBschema belnhaltet z. B. die fur 
die geplante Produktion vorgesehenen Bahn- bzw. Teilbahnwege sowie die Belegung der 
Formzylinder mit den Druckseiten sowie die Farben der einzelnen Druckwerke. Angaben 
zur Bahnbreite und/oder zur vorgesehenen seitlichen Lage der Bahn k6nnen durch den 
Drucker eingegeben werden oder aber von einer Maschlnensteuerung. dem 
Rollenwechsler 71 selbst. einem Loglstiksystem oder einem Produktplanungssystem 
bezogen werden. 

FQr die Positionierung der Langsschneldeinrlchtung 71 und/oder des Rollenwechslere 61 



wo 2004/056686 



PCT/DE2003/003972 



22 



wird beispielsweise die Information zur geplanten Bahnbreite und/oder Bahnlage, fQr die 
des Falztrichters 06; 07 die Teilbahnbreite herangezogen. FQr die Posltionierung der 
Wendestangen 37; 38 und ggf. einer der Teilbahn im Oberbau 67 zugeordneten 
Langsregisterelnrichtung 58 warden z. B. die Angaben zu den vorgesehenen Bahn- bzw. 
Teilbahnwegen verarbeitet. In Weiterbildung kann eine Vorelnstellung von Farbmessem in 
den Druckwerlten z. B. unter Venvendung von Daten aus der Druckvorbereitung und/oder 
dem Ausscliieliscliema (Farbdichten. Belegung etc.) vorgenommen werden. 

In eIner vorteiihaften ersten Variante einer einfachsten Ausfiihrung der Druckmaschine 
wird zumindest durch das System S die L§ngsschneideeinrichtung 71 im Hinblick auf die 
zu verarbeitende Bahn voreingestellt Der Rollenwechsler 61 kann hierbei ggf. oline 
..aufJere" Voreinstellung durch einen eigenen inneren Regelkreis Immer auf IVlitte geregelt 
sein. In Weiterbildung wird durch das System S in diesem Vorgang auch der Falztrichter 
06; 07 bzw. die Trichtereinheit 73 posltionlert (seltlich und/oder In Paplerlaufrichtung). 

In einer zweiten Variante der Druckmaschine wird zumindest durch das System S Oder 
die Steuerung 10 die Positionierung (seitlich und/oder in Paplerlaufrichtung) des 
Falztrichters 06; 07 bzw. der Falztrichter 06; 07 voreingestellt. Mit dem Falztrichter 06. 07 
gemeinsam kann dann ein IVIesser 05 und/oder eine nachgeordnete getriebene Waize 30 
positloniert werden und mit diesem verbunden sein. Der Rollenwechsler 61 kann hierbei 
ggf. wieder ohne „aulSere ' Voreinstellung durch einen eigenen Inneren Regelkreis Immer 
auf M\ite geregelt sein. 

In einer komfortabieren Ausfuhrung wird die Voreinstellung vom System S fQr die 
Positionierung des Falztrichters 06; 07 und das Wendewerk 72 sowie ggf. zusatzllch fOr 
den Rollenwechsler 61 vorgenommen. 

Alternativ hierzu wird in einer Ausfuhrung die Voreinstellung vom System S fur die 
Langsschneldeeinrichtung 71 (d. h. mindestens eines l^essers 28; 32) und das 
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Wendewerk 72 sowie ggf. zusStzlich fiir den Rollenwechsler 61 vorgenommen. In einer 
weitgehend automatisierten Ausfuhrung wird zusatzllch der Falztrfchter 06; 07 positloniert. 

Zusatzlich zu den drei o.g. Ausbaustufen kann vorteilhaft eine Voreinstellung der 
Farbmesser und/oder der Abstreifelemente durch das System S erfolgen. 

Grundsatzlich kann nach Bedarf und Automatislerungsgrad auch eine von o. g. 
verschiedene Auswahl an voreinzustellenden Aggregaten bzw. Teilaggregaten 
vorgesehen sein. So kann sich eine Voreinstellung belspielsweise lediglich auf die 
Einsteilung der Farbmesser und der Langsschneideinrichtung 71 richten, wahrend in 
anderer Ausfuhrung samtliche zur Bahnfuhrung und zum Schneiden vorgesehenen 
Aggregate bzw. Tellaggregate, insbesondere derjenigen des Oberbaus 67 zur 
Voreinstellung vorgesehen sind. 

Zusatzlich zu den o.g. Ausbaustufen und deren Varianten kann vorteilhaft eine 
Voreinstellung von Schnittregister- und/oder Farbregistermessgliedem 56. z. B. Kopfe. 
und/oder eine Bahnkantenregelung 57 in axialer Richtung im Hinbliok auf die neue 
Produktlon getroffen werden, und/oder eine Verstellung der Andriickwalze 35 (bzw. 
Rollen) an der Zugwaize 30 im Hinbliok auf eine zu envartende Strangstarke unterhalb 
des Falztrichters 06; 07 erfolgt. 

Die Antriebe 11; 23. 34. 49 dergenannten Bearbeitungswerkzeuge. zumindest der zur 
Voreinstellung vorgesehenen Bearbeitungswerkzeuge, sind voizugsweise fembetatigbar 
ausgefuhrt bzw. durch das System S oder die Steuerung 1 0 fembetatigt. Im Gegensatz zu 
manuell oder lediglich vor Ort zu betatigenden Stellgliedern ist hierdurch die 
Voreinstellung in einer oder mehreren der vorgenannten Ausfuhrungen und Varianten 
komfortabel und schnell uber das System S und/oder den Leitstand moglich. 



Das System S kann als Steuereinheit S ausgefOhrt sein. welches eine 
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Benutzerschnittstelle zum Eingeben und/oder eine Schnittstelle zum Einlesen (aus der 
Maschinensteuerung, einem Produktlonsplanungssystems und/oder einer 
Druckvorbereitungsstufe) zumindest einer Breite und/oder eines Bahnweges einer zu 
verarbeitenden Bahn, Rectienmittel zum Ermitteln einer Sollpositlon der 
voreinzusteilenden Aggregate, Teilaggregate bzw. Bearbeitungswerkzeugen wie dem 
Rolienwechsler 61, der Langssclineideinrichtung 71, der Wendestange 37; 38, einer der 
Teilbahn zugeordneten Langsregistereinrichtung 58 und/oder dem Falztrichter 06; 07 
anhand der Bahnbreite und/oder dem Balinweg sowie Treiber zum Ansteuem der 
zugeordneten Stellglieder, um die jeweils ermittelte Sollpositlon einzustellen, umfasst. 
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Bezugszeichenliste 

01 Bahn, Materlalbahn, Paplerteilbahn 

02 Bahn, Materlalbahn. Paplerteilbahn 

03 Walze. Zylinder 

04 Gestell 

05 Bahnbearbeitungswerkzeug, Intervallschneidmesser, Skip Slitter 

06 Bahnbearbeitungswerkzeug, Falztrlchter 

07 Bahnbearbeitungswerkzeug, Falztrichter 

08 Gewindespindel 

09 Gleitstein 

10 steuereinheit 

11 Antrieb, Elektromotor 

12 Bahn, Materlalbahn, Paplerteilbahn 

13 Bahn, Materlalbahn, Paplerteilbahn 

14 Waize 

15 Rahmen, Gestell 

16 Bahnbearbeitungswerkzeug. Rolle, Fangrollen, Zugrollen 

17 Fuhrungsschiene 

18 Gleitstein 

19 Gleitstein 

20 Nut 

21 Gleitstein 

22 Spindel, Gewindespindel 

23 Antrieb, Elektromotor 

24 Fuhrungsschiene 

25 Lager 

26 Bahn, Materlalbahn, Paplerbahn 

27 Schlitten 
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28 Bahnbearbeitungswerkzeug, Messer 

29 Gegendruckrolle 

30 Waize, Zugwalze. Oberfuhrwaize, getrieben 

31 Gegendruckrolle 

32 Bahnbearbeitungswerkzeug, Messer 

33 Gewindespindel 

34 Antrieb, Elektromotor 

35 WaIze, Andruckwaize 

36 Bahn. Materialbahn, Papierbahn 

37 Bahnbearbeitungswerkzeug, Wendestange 

38 Bahnbearbeitungswerkzeug, Wendestange 

39 Fuhrungsschienenpaar, Fuhrungsschiene. Trager 

40 - 

41 Fuhrungsschienenpaar. Fuhrungsschiene. Trager 

42 Gleitstein 

43 Gleitstein 

44 Gleitstein 

45 - 

46 Gleitstein 

47 Umlenkwaize 

48 Gewindespindelpaar, Gewindespindel 

49 Elektromotor 

50 - 

51 Bahn, Materialbahn, Papierbahn 

52 Bahn, Materialbahn, Papierbahn 

53 Bahn, Materialbahn, Papierbahn 

54 Bahn, Materialbahn, Papierbahn 

55 - 

56 Farbreglstermessglied 



wo 2004/056686 



27 



PCT/DE2003/003972 



57 Bahnkantenregelung 

58 Langsregistereinrichtung 

59 ~ 

60 - 

61 Rollenwechsler 

62 Einzugwerk 

63 Druckeinheit 

64 Lackierwerk 

65 Trockner 

66 Kuhleinheit 

67 Oberbau 

68 Falzapparat 

69 Planoausleger 

70 - 

71 Langsschneidevorrichtung 

72 Wendewerk 

73 Trichtereinheit 

M Mittellinie 

P Produktplanungssystem, Maschinensteuerung. Ausschielischema. Leitstand 

S System, Steuereinheit 
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Anspriiche 



Vorrichtung zur Bearbeitung und/oder F6rderung einer Bahn in einer bahnbe- 
und/oder verarbeitenden Maschine mit mindestens einem ais Falztrlchter (06; 07) 
und einem diesem auf dem Bahnweg vorgeordneten, als IVIesser (06; 28; 32) 
ausgebiideten Balinbearbeitungsweitaeug (06; 07; 05; 28; 32), dadurch 
gel<ennzeichnet. dass das IVIesser (05; 28; 32) und der Falztrichter (06; 07) durch 
mindestens ein Stellglied (08, 1 1 ; 34) quer zur Laufrlchtung der Materialbahn (01 . 
02, 26, 36) bewegbar sind. 

Vorriclitung nach Anspruch 1, dadurch geicennzeichnet. dass der Falztricliter (06; 
07) und das ly^esser (05; 28; 32) an einem gemeinsamen Gestell (15) angeordnet 
und durch einen gemeinsamen Antrieb (11) bewegbar sind. 

Vorrichtung zur Bearbeitung und/oder Forderung einer Bahn in einer bahnbe- 
und/oder verarbeitenden l\/Iaschine mit mindestens einem als Falztrichter (06; 07) 
und einem diesem auf dem Bahnweg nachgeordneten, als motorisch getriebene 
Waize (30) ausgefuhrten Bahnbearbeitungswerl^zeug (06; 07; 30), dadurch 
gekennzeichnet, dass die WaIze (30) und der Falztrichter (06; 07) durch mindestens 
ein Stellglied (08. 1 1) quer zur Laufrichtung der Materialbahn (01. 02. 26, 36) 
bewegbar sind. 



Vonichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet. dass der Falztrichter (06; 
07) und die WaIze (30) an einem gemeinsamen Gestell (15) angeordnet und durch 
einen gemeinsamen Antrieb (11) bewegbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. dass ein dem Falztrichter 
(06; 07) vorgeordnetes IVIesser (05; 28; 32) und der Falztrichter (06; 07) durch 
mindestens ein Stellglied (08. 11; 34) quer zur Laufrichtung der Materialbahn (01. 
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02. 26. 36) bewegbar sind. 



Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet. dass das Messer 
(28; 32) als Messer (28; 32) einer dem Falztrichter (06; 07) vorgeordneten 
Langsschneideinrichtung (71) mit einem von einem Antrieb (11) des Falztrichters 
(06; 07) mechanisch unabhanglgen seitlichen Antrieb (34) ausgefuhrt 1st. 

Vorrichtung nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet. dass der Antrieb (1 1) des 
Falztrichters (06; 07) und der Antrieb (34) das ly/lessers (28; 32) mit einer 
gemeinsamen Steuereinrichtung (10; S) in logischer Wirkverbindung stehen. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet. dass dem 
Falztrichter (06, 07) ein Wendewerk (72) mit zumindest einer Wendestange (37; 38) 
vorgeordnet ist. 



Vonichtung nach Anspruch 6 und 8. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Langsschneideinrichtung (71) dem Wendewerk (72) vorgeordnet ist. 

I. Vonichtung nach Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet. dass die Wendestange (37; 
38) und der Falztrichter (06; 07) durch jeweils einen voneinander mechanisch 
unabhangigen Antrieb (11; 49) quer zur Laufrichtung der iVIaterialbahn (01. 02. 26. 
36) bewegbar sind. 



11. Vonichtung nach Anspruch 10; S. dadurch gekennzeichnet. dass der Antrieb (11) 
des Falztrichters (06; 07) und der Antrieb (49) der Wendestange (37; 38) mit einer 
gemeinsamen Steuereinrichtung (10; S) in logischer Wirkverbindung stehen. 

12. Vonichtung zur Bearbeitung und/oder FSrderung einer Bahn in einer bahnbe- 
und/oderverarbeltenden Maschine mit mindestens einem als Falztrichter (06; 07) 
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13. 



14. 



ausgefiihrtem Bahnbearbeitungswerkzeug (06; 07) ausgefiihrtem 
Bahnbearbeitungswerkzeug (06; 07) und einem diesem auf dem Bahnweg 
vorgeordneten Wendewerk (72) mit zumindest einem als Wendestange (37; 38) 
ausgefiihrten Bahnbearbeitungswerkzeug (37; 38). dadurch gekennzeichne't. dass 
die Wendestange (37; 38) und der Falztrichter (06; 07) durch jeweils einen 
voneinander mechanisch unabhSngigen Antrieb (11; 49) quer zur Laufrichtung der 
l\4aterialbahn (01, 02. 26, 36) bewegbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurcii gekennzeichnet. dass der Antrieb (11) des 
Faiztrichters (06. 07) und der Antrieb (49) der Wendestange (37; 38) mit einer 
gemeinsamen Steuereinrichtung (10; S) in logischer Wirkverbindung stehen. 

Vorrichtung zur Bearbeitung und/oder Forderung einer Bahn in einer bahnbe- 
und/oder verarbeitenden IVIaschlne mit einer Langsschneidelnrichtung (71) mit 
wenigstens einem als IVIesser (28; 32) ausgefiihrten Bahnbearbeitungswerkzeug 
(28; 32) sowie einem diesem auf dem Bahnweg nachgeordneten Wendewerk (72) 
mit zumindest einem als Wendestange (37; 38) ausgefuhrten 
Bahnbearbeitungswerkzeug, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer (28; 32) 
und die Wendestange (37; 38) durch jeweils einen voneinander mechanisch' 
unabhangigen Antrieb (34; 49) quer zur Laufrichtung der Materialbahn (01 , 02. 26, 
36) bewegbar sind. 



15. Vorrichtung nach Anspruch 6. 9 oder 14. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Langsschneidelnrichtung (71) wenigstens zwei quer zur Bahnlaufrichtung 
voneinander beabstandete Messer (28) aufweist, welche durch einen gemeinsamen 
Antrieb (34) quer zur Bahn. jedoch in entgegengesetzter Richtung zueinander 
bewegbar sind. 



16. 



Vorrichtung nach Anspruch 8. 9. 12 oder 14. dadurch gekennzeichnet. dass das 
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Wendewerk (72) wenlgstens zwei quer zur Bahnlaufrichtung einer einlaufenden 
Bahn voneinander beabstandete Wendestange (37; 38) aufweist. welche durch 
einen gemelnsamen Antrieb (49) querzur Bahn bewegbar sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14. dadurch gekennzelchnet. dass der Antrieb (34) des 
Messers (28) und der Antrieb (49) der Wendestange (37; 38) mlt eIner 
gemelnsamen Steuerelnrlchtung (10; S) in loglscher Wirkverbindung stehen. 

18. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der AnsprQche 7. 11. 13 oder 17. dadurch 
gekennzeichnet. dass die logische WIricverbindung In der Welse ausgeblldet 1st 
dass ein Stellen der Antrlebe (11; 34; 49) In eInem gemelnsamen Aribeltsgang. ' 
insbesondere wahrend eines Einstellvorgangs. Infolge elnes Programmablaufe 
erfolgen kann. 



19. 



Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 7. 11. 13. 17 oder 18. 
dadurch gekennzeichnet. dass die Steuereinrichtung (10; S) dazu ausgeblldet 1st. 
aus Angaben zur Bahnbrelte und/oder einem vorgesehenen Bahnlauf eine 
geeignete Sollposltlon fur das betreffende Bahnbearbeltungsweriaeug (05; 06; 07; 
28; 30; 32; 37; 38) zu ermittein und auf den jeweillgen Antrieb (11; 34; 49) zu 



wirken. 



20. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Anspruche 7. 11. 13 oder 17. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuerelnhelt (10; S) eine Benutzerschnlttstelle zum 
Eingeben und/oder Einlesen einer Breite eIner zu verarbeitenden Bahn (01. 02. 12. 
13. 26, 36, 51 . 52. 53, 54). Rechenmittel zum Ermittein einer Sollpositton der 
bewegbaren Bahnbearbeitungswerkzeuge (05, 06, 07. 16, 28, 32, 37, 38) anhand 
der Bahnbreite sowie Treiber zum Ansteuem der Antrlebe (11; 23; 34; 49). urn die 
jewells ermlttelte Sollposltlon einzustellen, umfasst. 
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. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 7, 1 1 , 13, 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Antriebe (11; 23; 34; 49) durch die 
gemeinsame Steuereinheit (10; S) angesteuert sind. 

. Vorrichtung nach Anspruch nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet. dass wenigstens zwei Falztrichter (06, 07) vorgesehen sind, von 
denen wenigstens einer quer bewegbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass wenigstens zwei an einem Zylinder (03) abrollende, als Rollen (16) 
ausgefuhrte Bahnbearbeitungswerkzeuge (16) zum Driicken der IVIateriaibahn 
gegen den Zylinder (03) vorgesehen sind. von denen wenigstens eine quer 
bewegbar ist. 



24. 



25. 



Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen (16) 
Fangrollen (16) Oder Zugrollen (16) sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet. 
dass das l^esser (28. 32) zum kontinuierlichen Langsschneiden der Materialbahn 
(26, 36) ausgefiihrt ist. 



26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
dass das l^esser (05) als ein Intervallschneidmesser (05) zum seitenweisen 
Langsschneiden der Materialbahn (01. 02, 12, 13) ausgefuhrt ist. 



27. 



Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens ein quer 
bewegbarer Rollenami eines Rollenwechslers vorgesehen ist. 
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28. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Sensorik fur das Schnlttreglster vorgesehen ist. 

29. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Sensorik fur das Farbregister vorgesehen Ist. 

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswericzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Bahnkantenregelung vorgesehen Ist. 

31 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens ein quer 
bewegbares Schaufelrad Im Ausgang eines Falzapparates vorgesehen ist. 

32. Von-ichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Klebeduse einer Klebeelnrichtung vorgesehen Ist. 

33. Vomchtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Vorrichtung zur Bildung eInes 2ten Langsfalzes vorgesehen Ist. 

34. Vomchtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet 
dass als weiteres einzustellendes Bahnbearbeitungswerkzeug wenigstens eine quer 
bewegbare Vorrichtung zur Langsperforatlon vorgesehen Ist. 

35. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet. 
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dass wenigstens ein Stellglied (08. 1 1 : 22, 23.- 33, 34; 48. 49) eine drehbare 
Gewindespindel (08, 22. 33, 48) aufweist und dass jedes an das Stellglied (08, 11; 
22, 23; 33, 34; 48, 49) gekoppelte verschlebbare Bahnbearbeitungswerkzeug (05, 

06, 07. 16, 28, 32, 37, 38) einen Gleltstein (09. 18, 19. 21, 42, 43. 44. 46) aulweist. 
der mit der Gewindespindel (08, 22, 33, 48) Im Eingriff steht. 

36. Vorrlchtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
verschlebbare Bahnbearbeitungswerkzeuge (06, 07, 16, 28, 37, 38) gleichen Typs 
mit einer gleichen Gewindespindel (08, 22, 33, 48) Im Eingriff stehen. 

37. Vorrlchtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewindespindel 
(08, 22, 33, 48) mehrere Abschnltte mit unterschiedllchem Drehsinn aufweist, und 
dass mit jedem Abschnitt wenigstens eines der Bahnbearbeitungswerkzeuge (06, 

07, 16, 28, 37, 38) im Eingriff steht. 

38. Vorrlchtung nach einem der Anspruche 35 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Gewindespindel (08. 22, 33, 48) durch einen von der Steuereinhelt (10; S) 
gesteuerten Elektromotor (11, 23. 34, 49) drehangetrleben ist. 

39. Vorrichtung nach einem der Anspruche 35 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Gewindespindel (08, 22, 33, 48) mehrere Abschnltte mit unterschiedlicher 
Steigung aufweist, und dass mit jedem Abschnitt wenigstens eines der 
Bahnbearbeitungswerkzeuge (06, 07. 16, 28, 37. 38) Im Eingriff steht. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Falztrichter 
(06; 07) und eine eine Nut (25) aufwelsende Waize (03) gemeinsam bewegbar sind. 



41 . Vorrichtung nach Anspruch 6, 12 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Antriebe (11; 23; 34; 49) durch eine gemeinsame Steuerung (10; S) bezugllch der 
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Posltlonierung des betreffenden Bearbeitungswerfc^eugs (06; 07; 05; 28; 30; 32; 37; 
38) relativ zur Bahn ansteuerbar sind. 

42. Verfahren zur Einstellung von Bahnbearbeitungswerkzeugen einer bahnbe- 
Ond/oder-verarbeitende Maschlne mit einem Falztrichter (06; 07) und einem 
vorgeordneten Messer (28; 32) fur einen Langsschnitt der Bahn, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor Produktionsstart von einem System (S) die aktuelle 
Position des Messers (28; 32) und des Falztrichters (06; 07) im Hinblick auf fur die 
geplante Produktlon erforderliche Voreinstellwerte bin uberpruft und/oder eine 
Voreinstellung durch Einwirken des Systems (S) sowohl auf den Antrieb (11) des 
Falztrichters (06, 07) als auch den Antrieb (34) des Messers (28; 32) getroffen wird. 

43. Verfahren zur Einstellung von Bahnbearbeitungswerkzeugen einer bahnbe- 
und/oder-verarbeftende Maschine mit einem Falztrichter (06; 07) und einer 
vorgeordneten Wendestange (37; 38), dadurch gekennzeichnet, dass vor 
Produktionsstart von einem System (S) die aktuelle Position der Wendestange (37; 
38) und des Falztrichters (06; 07) im Hinblick auf fur die geplante Produktion 
erforderiiche Voreinstellwerte hin uberpruft und/oder eine Voreinstellung durch 
Einwirken des Systems (S) sowohl auf den Antrieb (11) des Falztrichters (06, 07) als 
auch den Antrieb (49) der Wendestange (37; 38) getroffen wird. 

44. Verfahren zur Einstellung von Bahnbearbeitungswerkzeugen einer bahnbe- 
und/oder-verarbeitende Maschine mit einem Messer (28; 32) fur einen 
Langsschnitt der Bahn und einer nachgeordneten Wendestange (37; 38), dadurch 
gekennzeichnet, dass vor Oder wahrend dem Produktionsstart von einem System 
(S) die aktuelle Position des Messers (28; 32) und des Falztrichters (06; 07) im 
Hinblick auf fur die geplante Produktion eri'orderiiche Voreinstellwerte hin uberpruft 
und/oder eine Voreinstellung durch Einwirken des Systems (S) sowohl auf den 
Antrieb (11) des Falztrichters (06, 07) als auch den Antrieb (34) des Messers (28; 
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32) getroffen wird. 

Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass ebenfalls eine 
Voreinstellung durch Einwirken des Systems (S) auf einen Antrieb (34) eines der 
Wendestange (37; 38) vorgeordneten Messera (28; 32) getroffen wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 42 bis 45, dadurch 
gekennzeichnet, dass ebenfalls eIne Voreinstellung durch Einwirken des Systems 
(S) auf einen Antrieb einer der Wendestange (37; 38) nachgeordneten 
Langsregistereinrichtung getroffen wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 42 bis 45, dadurch 
gekennzeichnet, dass ebenfalls eine Voreinstellung durch Einwirken des Systems 
(S) auf einen Antrieb mindestens eines Rollenarmes eines Rollenwechslere 
getroffen wird. 
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